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Abstract (Basic): DE 3542660 A 

The yarns are removed and drawn aerodynamically and the spunbonded 
is consolidated on a moving collector belt. Behind the removal duct the 
linear yarn bands are set in a pendulum motion through the deflection 
of the air current with the help of parallel, movable Coanda rolls. 
After running through a free flight zone, in which the yarns touch each 
other, the yarn bands are deposited on the belt in such a way that they 
run through an equilisation section, which moves to and fro at a 30-40 
deg. angle in relation to the movement direction of the sunbonded. 

ADVANTAGE - The process results in spunbondeds with an even 
structure and an even distribution wt. per unit area. It avoids 
turbulences and is suitable for large-scale prodn. 
Abstract (Equivalent): US 4753698 A 

Spun bonded non woven fabric mfr., involves spinning parallel sheets 
of filaments, stretching them by air jet, and oscillating the sheets 
pendulum fashion below the jet, for deposit on a forming screen running 
at 30-40 deg. to the oscillation direction so that the sheets cross one 
another during deposit. 

The sheets are also deflected by 45-90 deg., and air is aspirated 
through the screen to form an air cushion on which the filaments glide. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen mit erhohter GleichmaBigkeit 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen mit 
erhdhter GleichmaBigkeit der Vliesstruktur und Flachenge- 
wichtsverteilung beschrieben, bei dem mehrere parallel 
nebeneinander angeordnete lineare Fadenscharen aus einer 
Vielzahl von Langsspinndusen ausgesponnen, aerodyna- 
misch abgezogen und verstreckt und auf einem sich fortbe- 
wegenden Auffangband fixiert werden. Die linearen Faden- 
scharen werd en durch Ablenkung des Luftstromes mit Hilfe 
parallel angeordneter beweglicher Koandawalzen in eine 
Pendelbewegung versetzt und auf dem sich fortbewegen- 
den Auffangband auf einem Luftkissen fiber eine Aus- 
gleichsstrecke gefuhrt, wobei die Fadenscharen umgelenkt 
und sich fiberkreuzend und im wesentlichen bogenformig 
abgelegt und unter Druck auf dem Auffangband fixiert wer- 
■■ den. 
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Patentansprflche 

1 Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen mit erhShter GleichmaBigkeit der Vliesstruktur und Flachen- 
gewichtsverteilung durch Ausspinnen parallel nebeneinander angeordneter linearer Fadenscharen aus 
einer Vielzahl von Langsspinndflsen. aerodynamisches Abziehen und Verstrecken der Faden bzw. Faden- 
scharen mit Hilfe von Luftstrdmen und Fixierung des Spinnvlieses auf einem sich fortbewegenden Auffcng- 
band. dadurch gekennzeichnet, daB die linearen Fadenscharen hinter dem Abzugskana /Qdurch Ab en- 
kung des Luftstromes mit Hilfe parallel angeordneter. beweglicher Koandawalzen (A B JJ? eme Pendelbe- 
wegung versetzt und nach dem Durchlaufen einer Freiflugstrecke (F) m der sich die Faden gegenseitig 
beriihren. in der Vliesbildungszone Qber dem Auffangband (H) derart abgelegt werden. daB sie eine 
Ausgleichsstrecke ^durchlaufen. die sich in einem Winkel von 30 bis 40 Grad schrag zur Vheslaufnchtung 
hin- und herbewegt, wobei die linearen Fadenscharen innerhalb der Ausgleichsstrecke (G) urn 45 bis 90 
Grad umgelenkt und sich uberkreuzend und im wesentlichen bogenfdrmig abgelegt und durch Absaugen 
der Luft durch das Auffangband (W/hindurchaufdiesemfixiert werden. 

2. Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB die Absaii- 
gung der Luft durch das Auffangband (H) hindurch mit Hilfe eines im Bereich von 30 bis 60 mm WS 
gestaffelten Unterdrucks erfolgt. wobei die Durchsauggeschwindigkeit 5 bis 18 in/Sekunde betragt. so daB 
ein Luftpolster gebildet wird, auf dem die Fadenscharen innerhalb der Ausgleichsstrecke ^gleiten und so 
dem Auffangband weich flieBend zugefflhrt werden. . „ L . . o • u ■ a- 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet daB bei einer Spinngeschwindig- 
keit (Fadengeschwindigkeit) von 20 bis 100 m/Sekunde. einer Geschwindigkeit der Abzugsiuft von 40 bis 
200 m/Sekunde und einer Freiflugstrecke ff?der Faden bzw. Fadensctiaren von 500 bis 1500 mm gearbeitet 
wird. wobei eine Ausgleichsstrecke (G) eingehalten wird. die 100 bis 200 mm lang ist. und die auf dem 
Auffangband (H)\m Bereich der Fadenauslerikung einer 100 bis 1500 mm langen Spmnlinie wandert 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen mit erhShter GleichmaBigkeit der 
Vliesstruktur und des Flachengewichtes entsprechend dem Gattungsbegnff des Patentanspruchs 1. 

Die Herstellung von Spinnvliesen durch meehanisches oder aerodynamisches Abziehen und Verstrecken von 
Faden bzw. Fadenscharen ist bekannt. Das Spinnvlies wird auf einem sich fortbewegenden Auffangband in 
Streutextur abgelegt und in dieser Form einem Verfestigungsaggregat zugefflhrt. Beim Auftreffen der Luftstr&- 
me auf das perforierte Auffangband entstehen wahrend der Vliesbildung leichlTurbulenzen, die die Gleichma- 
Bickeit der Fadenablage und damit die Vliesbildung verschlechtern bzw. verhmdern. Es ist bekannt. daB die 
GleichmaBigkeit der Spinnvliese insbesondere bei einer hohen Anzahl von Faden verbessert werden kann. wenn 
die Faden aus Langsspinndflsen ausgesponnen werden (DE-AS 1303569). Langsspinndflsen enthalten gerade 
Reihen von Spinnbohrungen und ermoglichen das Ausspinnen linearer Fadenscharen. Bei der aerodynamischen 
Verstrcckung der relativ lose gefuhrten Faden besteht jedoch auch hier die Gefahr von Verwirbelungen. Diese 
Verwirbelungen machen sich besonders dann stdrend bemerkbar. wenn es sich um die Herstellung von 
Spinnvliesen niederenGewichtes und hoher GleichmaBigkeit handelt -.^uri,*-, 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen mit erhohter 
GleichmaBigkeit der Vliesstruktur und der Fiachengewichtsverteilung zu entwickeln. das unter Vermeidung von 
Turbulenzen bei der Vliesablage groBtechnisch durchgefOhrt werden kann. Hierbei sollen aus den vorstehend 
geschilderten Griinden Langsspinndflsen angewendet und die parallel nebeneinander angeordneten Fadenscha- 
ren in Abzugskanalen aerodynamisch abgezogen und verstreckt werden. Die Faden sollen sich in der Vliesbil- 
dungszone auf dem sich fortbewegenden Auffangband nicht verheddern und keine ungewunschten Strahnen 
und Verkrauselungen bilden. Es ist erwflnscht, daB das Verfahren vor allem fflr groBtechnische Anlagen geeignet 
sein soil die mehrere 1 000 Faden verarbeitet und Vliese mit Breiten von flber 5 m erzeugen. 

Die Eestellte Aufgabe wird durch das in den Patentanspruchen definierte Verfahren geldst 

Das Verfahren ermoglicht es, eine sehr groBe Anzahl von Faden, z. B. Qber 30 000 Faden m der gewflnschten 
Breite von mehr als 5 m zu einem zusammenhangenden gleichmaBigen Vlies mit optimaler Fiachengewichtsver- 
teilung abzulegen. In der prakuschen Durchfuhrung des Verfahrens liegen auf einem Spmnbalken quer Ober der 
Auffangzone bzw. Vliesbildungszone in einem Abstand von 150 bis 400 mm eine Vielzahl nebeneinanderliegen- 
der Ungsspinndflsen vor. Gewohnlich werden 15 bis 30. aber auch mehr als 30 Diisen parallel nebeneinander 
angeordnet. wobei jede Duse zweckm8Big zwischen 600 und 1200 Faden in Form einer linearen Fadenschar 

aU Au > f n d n em Weg von der Spinnduse durch die Abzugskanale bzw. Abkflhlschachte werden die wesentlichen 
Eigenschaften der Faden gebildet Die in schmelzflflssigem Zustand die Spinnduse verlassenden Faden erhalten 
durch die aerodynamische Verstreckung eine Molekularorientierung die durch eine gezielt gefuhrte Abkuhlung 
eingefroren wird. ie nach Polymerentyp erfolgt noch eine Nachkristallisation zu einem spateren Zeitpunkt 

Es ist bekannt. daB fflr die Eigenschaften von Spinnvliesen. die in der Verstreckungs- bzw. Abkuhlzone 
erzeiigten bzw. indizierten Fasereigenschaften. die im wesentlichen von der chemischen und physikalischen 
Struktur der Faden bestimmt werden. wichtig sind. Von Bedeutung ist weiterhin die gegenseitige Anordnung der 
Faden. die in der Vliesbildungszone erfolgt. Insbesondere bei groBen Produktionsanlagen mit einer Vielzahl von 
Spinndflsen und Abzugskanalen und bei der notwendigen Produktionsbreite von 4 bis 5 m und darflber ist die 
Gestahung der Vliesbildungszone fur die Eigenschaften des aus vielen 1000 Faden zu bildenden Vlieses von 
itusschlaggebendcr Bedeutung. . ■ 

Aus dom vorstehend genamiten Grundc ist bei dem erfindungsgemSB vorgeschlagenen Verfahren msbeson- 
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dere die Gestaltung der Vliesbildungszone wichtig. Durch die fliesende Zufuhr der Fadenscharen fiber die sich 
hin- und herbewegende Ausgleichsstrecke und die weich fliesende und gleitende Ablage auf dem Auffangband 
ergibt sich eine optimale GleichmaBigkeit der Vliesstruktur. Die Faden bzw. linearen Fadenscharen werden 
innerhalb der Ausgleichsstrecke bzw. Ausgleichszone um 45 bis 90 Grad umgelenkt und sich Oberkreuzend und 
im wesentlichen bogenfSrmig abgelegt . 

Nach dem Verlassen der aus jeweils mehreren hundert parallelen Einzelfaden bestehenden ind.vidueHen 
linearen Fadenschar aus ihrem zugeordneten Verstreckungskanal wird dabei die Schar- und die sie fiihrenden 
Luftstrome mil Hilfe von z.B. beidseitig der Schar angeordneter Koandawalzen zu emer Pendelbewegung 
verursacht Die Fadenschar schwingt dabei hin und her und wird in dieser rythmischen Pendelbewegung quer. 
bzw. in einem Querwinkel zu dem sich nach vorn fortbewegenden Auffangband gefphrt. Dabei werden die 
individuellen Faden der Fadenscharen in den Auffangbereich der jeweiligen Nachbarscharen ge Mm, wobei ein 
zusammenhlngendes breites Vlies. das Ober 5 m breit sein kann, erzeugt wird Die Pendelbewegung der 
Fadenscharen quer zum Auffangband kann an den jeweiligen Umkehrpunkten Fadenanhaufungen yerursachen, 
weil die Schwenk- bzw. Pendelgeschwindigkeit am Umkehrpunkt 0 ist. jedoch die Ankunftsgeschw^igkeit der 
Faden aus der Spinndttse unverandert bleibt Dies kann zu UngleichmaBigkeiten fuhreit Dieses Problem liDt 
sich durch eine entsprechende Anpassung der Spinnbedingungen lOsen. Bewahrt hat sich die Einhaltung einer 
Spinngeschwindigkeit (Fadengeschwindigkeit) von 20 bis 100 m/Sekunde, einer Geschwuidigkeit der Abzugsluft 
von 40 bis 200 m/Sekunde und einer Freiflugstrecke vor der Ablage der Faden von 500 bis 1 500 mm, wobe. eine 
Ausgleichsstrecke von 100 bis 200 mm einzuhalten ist und die Ausgleichsstrecke im Bereich der Fadenauslen- 
kung einer Spinnlinie von 100 bis 1500 mm wandert Diese Spinnbedingungen beziehen sich auf Vliese von Ober 5 
mBreite und kftnnen der jeweiligen gewflnschtenBreitedesVliesesangepaBt werden. 

Nach dem Verlassen der Abzugskanale durchlaufen die Faden bzw. Imearen Fadenscharen erne Freiflug- und 
Ausgleichsstrecke, in der sie sich gegenseitig berOhren und auf das sich fortbewegende Auffangband auftreffen. 
iedoch z. T. wieder auffliegen und sich Oberkreuzend, im wesendichen bogenformig ablegen und rearrangieren. 
Hierbei ist es nun wesentlich, daB die aufgrund der Pendelbewegung der Fadenscharen bzw. Faden zu befttrch- 25 
tenden Anhaufungen an den Umkehrpunkten der Pendelbewegung ausgeghchen werden. Der Vhesbildungs- 
tew. Ausgleichszone kommt deshalb eine erhebliche Bedeutung zu. Die Freiflug- und Amgleichsstrecke wird so 
ausgestaltet, daB sowohl die Breite der Fadenschar in der Freiflugstrecke als auch die Lange der Freiflugstrecke 
eingestellt werden kann, wobei die Breite der Fadenschar beim Auftreffen auf das Auffangband m eine Relation 
zum Abstand benachbarter Fadenscharen gebracht wird. Die Breite der Fadenschar unmittelbar nach dem jo 
Ausspinnen weicht dabei von der Breite der gleichen Fadenschar im Bereich der Vhesbildungszone ab. In der 
Ausgleichsstrecke. die hinsichtlich ihrer Ausbildung durch die Absaugintensitat der Luft durch das Auffangband 
hindurch gesteuert wird, erreicht man die gewflnschte Bewegung der Faden und einen gegenseitigen Flachenge- 

Wl S S SrerfindungsgemaB ausgestaltete Freiflugstrecke, welche die Fadenschar verbreitert und durch js 
Erceugung eines Luftpolsters fiber dem Auffangband, bei dem durch das Gleiten der Faden und der sie 
begleitenden Luftstrame eine Ausgleichsstrecke entsteht, wird eine bisher mcht erreichte VergteichmaBigung 
der Vliesstruktur erreicht Hierdurch ist der bekannte Nachteil behoben, daB wegen der nattirhchen Emschnfl- 
rune der Fadenscharen in der Freiflugstrecke der erwQnschte Wert der Auftreff- und Bedeckungsflache mcht 
erreicht wird. Dadurch verursachte VUesunregelmaBigkeiten sind nicht mehr zu befOrchten. « 

Parallel zum Auftreffen der Faden bzw. Faden werden die sie fflhrenden Luftstrdme durch das sich fortbewe- 
gende Auffangband hindurch abgesaugt Unter dem Auffangband wird ein gestaffelter Unterdruck erzeugt. 
wobei die Absaugintensitat in der Vliesbildungszone so gestuft wird. daB derLuft-Fa^n-Strahl weich auf das 
Auffangband auftrifft und die Faden auf einem Luftpolster flieBen. Durch Umlenkung der die Faden fOhrenden 
Luftstrdme werden diese in einer Ausgleichsstrecke Ober der Auffangzone bewegt. bis dann die Luftstrome « 
endgttltig durch das Sieb hindurchgesaugt sind. Erst dann erfolgt eine Fixierung der Fasern im Fiachenverband. 

Es ist wesentlich, daB der Unterdruck unter dem Auffangband gestaffelt eingestellt wird. Bei einem Unter- 
druck im Bereich von 30 bis 60 mm WS kann so eine flber die Breite des ; Auffangbandes von 4 bB 5 m sich 
erstreckende Ausgleichszone von 100 bis 200 mm eingestellt werden, innerhalb derer sich die Vhesbildung und 
der Ausgleich des Fiachengewichts einsteUen k6nnea Die Faserorientierung wird wesentlich durch diese Aus- 
gleichsstrecke bestimmt Der Faserflor wird auf dem Auffangband abtransportiert und einem Verfestigungsag- 
ereaat zugefQhrt Eine beispielhafte AusfOhrung des Verfahrens besteht darin, daBm einem beheizten Spmnbal- 
ken in dessen rechteckigen nebeneinander Megenden Offnungen LSngsdOsen mit den Abmessungen 670 mm zu 
120 mm eingebaut werdea Der Abstand und die Breite der Fadenschar in der Ausspmnzone ist dadurch 
vorgegeben. Die Spinndttsen tragen gerade, nebeneinanderliegende Reihen von bis zu 1200 Locnern. In einem 
Abstand von 350 bis 2000 mm ist unterhalb des Spinnbalkens jeweils zu einer Spinndttse em rechteckiger 
Abzugskanal angeordnet, der nach dem Ausspinnen die Fadenschar aufnimmt Je nach Polymerenart wird 
unterhalb der Spinndttse ein rechteckiger Abktthlschacht angeordnet. aus dem die notwendige KOhlluft zur 
Abktthlung der Faden zugefflhrt wird Der Abzugskanal tiigt an beiden Innenseiten Luftschlitze, aus denen 
Verstreckungs- bzw. Konditionierluft austreten kann. Mit Hilfe mehrerer. aus linearen Luftschlitzen austreten- 
den Luftstromreihen verschiedener Temperatur- und Stromungsstarke, die in abgestuften Abstanden beidersei- 
tig an den Fadenscharen angreifen und diese auf prallelem Weg zum Auffangband ftthren. werden die Faden m.t 
h her GleichmaBigkeit von der DQse abgezogen. Nach dem Verlassen der Abzugskanale werden die Fadenscha- 
ren der jeweils benachbarten Kanale durch Hin- und Herschwenken schlieBlich zu einem zusammenhangenden 

Vl & StShtiftdaB KXroBer Anzahl vorliegenden Faden sich nicht verheddern und auch nach der Ablage 
nicht derart aufgewirbelt werden, daB dabei Strahnen und UngleichmaBigkeiten entstehen. Aus diesem Grunde 
ist es vorgesehen, daB die Ablage der Faden keine groBraumigen Komponenten aufweist, die das Vhesbild 
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verzerren warden, weil dann zuviele Nachbarfaden mitgezogen und StrahnenbUdung erfolgen wOrde. sondern. 
daBlediglichein A f gleichder^^^^ des Verfahrens . sind u „ auch die 

B e^sUi^^ beimVspinnen verschiedener Poiymere zu 

einen bestimmten Wert nicht Oberschreiten. Das ™* bl ^^ wen n man ihnen erlaubt, 

die Faden im Moment der Ablage eine engmasch.g [fffiSSSSL n^FadCT zu weit entfernten Nachbar- 
groBriumige B6gen zu beschreiben. Erne Vemngerung der Wanderung der JJ*"^^,,,,, aber eine zu 

Ablage. wobeizuberucksichtigenistdaBb^^ 

angeordnet, urn eine hohe Anzahlvon ™ ^ %S erhoht jeder SpinndOsI wird 

die Zahl der Spinnlocher und Faden pro 1 m breite Auff >£0-* e ™ SS e Tzu ge ordnet, der in einem 
ein rechteckiger Abzugskana! mit paarwerce angeordneter , gwaden ^ff^^!moSmg in einem 
Winkel von 90 Grad zum SP™ b f ^"f^ 

Winkel von 30 bis 40 Grad zur Laufnchtung des S,eb n b »" d " n 2K3350 bis 2000 mm. Die Luftkanale 
150 bis 400 mm und der Abstand der -l***™** «" ^ S £SS£5SKw^Snda- oder Luftimpuls- 
endenSOObis 1 200 mm fiber dem Auff ^Lt^^vStaSmTto lSrfU«n^ und vor dem 
schwenkung aufgebaut, dit , dazu d>ent .die Fad ?**t^ 

ir^^ - » 

Ten' Veriauf des Spinnverfahrens und der Wanderung der Ausgleichszone bei der Vliesbildung ist in Abb. I 
wiedergegeben. 

BildI: 

flieBen in der Ausgleichszone G flber den Auftref f punkt fhinweg. 



Bild II: 



Ausgleichstrecke G hinter sich her. . 



Bild III: 



n ie linke Koandawalze A taucht in die Fadenschar D innerhalb der Freiflugstrecke Fein und bewirkt eine 



Bild IV: 
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Auffangbandes H30 Grad betrigt Die An rdnung der DOsen und der nachfolgenden Abzugskanale (Abstand 
* und Winkel) ist so gewihlt, daB sich theoretisch in der Projektion ohne Schwenkung ein gleichmaBiger Faservor- 

hangergibt. 

Der Abstand zwischen den Langsspinndtisen und dem Abzugsluftkanal betragt 350 bis 2000 mm. In diesem 
Bereich wird die Verstreckungs- und Abkflhlz ne gebildet und durch einen sogenannten KQhlschacht Qber- 5 
brOckt Auf dieser Strecke werden die Faden von z. B. 500 tun auf bis zu 12 [im Durchmesser verstrecki und 
durch Anblasen mit konditionierter Luft abgekOhlt. Der eigentliche Abzugsvorgang erfolgt in dem Abzugsluft- 
kanal Cmit Hilfe paarweise zur Fadenschar angeordneter Luftschlitze Die mit hoher Geschwindigkeit eingebla- 
sene Luft beschleunigt die Fadenschar auf 25 bis 80 m/Sekunde. Im Abstand von 50 mm vom Luftkanal ist die 
Schwenkvorrichtung installiert, welche die Fadenschar aus ihrer urspriinglichen Freiflugstrecke Fablenkt und in to 
eine Pendelbewegung versetzt, deren Frequenz auf die Geschwindigkeit des sich fortbewegenden Auffangban- 
des abgestimmt ist Die Schwenkvorrichtung besteht aus parallel zu den Abzugsluf tkanSlen paarweise angeord- 
netenKoandawaJzenoder LuftimpulsdQsea " * 

Die eigentliche Vliesbildung erfolgt in der Vliesbildungszone des Auffangbandes, welches sich im Abstand von 
500 bis 1200 mm vom Luftkanalende befindet Das Auffangband besteht aus einem umlaufenden Siebgewebe- 15 
band mit einer zweckmaBig offenen Siebflache, deren Offnungen 20 bis 30% betragen, bezogen auf die gesamte 
Flache des Siebbandes. Unter dem Band ist eine Absaugvorrichtung installiert, welche die Aufgabe hat von dem 
aus dem Abzugsluftkanal nach unten geblasenen Faser-Luft-Gemisch die Luft dosiert abzusaugen und dadurch 
den VliesbildungsprozeB abzuschlieBea Die Ausgleichszone bzw. Ausgleichsstrecke G befindet sich unterhalb 
des Auftreffpunktes E, der durch die Schwenkbewegung der Faden hin- und herbewegt wird Damit wird auch 20 
die Ausgleichsstrecke G kontinuierlich in einem Winkel a von 30 bis 40 Grad schrSg zur Laufrichtung des 
Siebbandes //hin- und herbewegt 

Die Lange der Ausgleichsstrecke G wird durch die Intensity der Absaugung unter dem Auffangband H 
eingestellt Je starker die Absaugung desto starker werden die Faden direkt beim Auftreffen auf das Auffang- 
band in ihrer jeweiligen Lage fixiert Je schwacher die Absaugung desto starker kdnnen sie sich, nachdem sie das 2$ 
Auffangband berflhren nodi weiterbewegen und grdBere Bdgen bilden. Die Gefahr der Strahnenbiidung ist 
dabei um so grdBer je grdBere Bdgen die Faden bei der Ablage bilden. 

Die Ausgleichszone ist somit ein wesentlicher Teil des Yerf ahrens und gestattet eine optimaie Einstellung des 
Vliesbildes durch jeweils richtigen Ausgleich zwischen einer direkten Fbuerung der Faden hach der Freiflug- 
strecke F auf dem Auffangband, womit eine Verdichtung verbunden ist und der minimalen Fixierung mit einer 30 
Verdtoiung der FSden, wobei aber mit Strahnenbiidung gerechnet werden muB. Es hat sich gezeigt, daB beim 
I Verspinnen verschiedener Polymere eine Variation der Freiflug- und Ausgleichsstrecke F vorgenommen wer- 

den muB, um ein gleichmlBiges Spinnvlies zu erreichen. Die Betriebsbedingungen der Freiflugstrecke und 
Ausgleichsstrecke beim Verspinnen der verschiedenen Polymere sind in der Tabelle wiedergegeben. 



Polyamid Polyester Polypropylen 



Abstand Kanalende/Auffangband 
Abstand der Abzugsluftkanale 
Spinngeschwindigkeit (Fasern) 
Strdmungsgeschwindigkeit 
Abzugsluft am Kanalende 
Schwenkfrequenz 
Wanderung der Ausgleichszone 
auf Auffangband 

Absauggeschwindigkeit Siebband 
Unterdruck Legezone 
Geschwindigkeit Auffangband 

Bezugszeichenliste 



500— 600 mm 
180 mm 
30—40 m/sec 
70 m/sec 

5U/sec 
350 mm 

7— 9 m/sec 
30-60 mm WS 
03—1 m/sec 



1200 mm 
400 mm 
80 m/sec 
170 m/sec 

9U/sec 
1500 mm 

15 m/sec 
30—60 mm WS 
0,3—1 m/sec 



600 mm 
180 mm 
25 m/sec 
40 m/sec 

12U/sec 
350 mm 

6 m/sec 

30-60 mm WS 
2,5—3 m/sec 



AB Koandawalzen bzw. Luf tschlitze 

C Abzugskanal 

D Lineare Fadenschar 

E Auftreffpunkt der linearen Fadenschar auf dem Auffangband und Beginn der Ausgleichsstrecke 

F Freiflugstrecke 

G Ausgleichsstrecke 

H Auffangband (Siebband) 

a Winkel der Verschiebung der Ausgleichsstrecke zum Auffangband 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



5 



Nummer: 
Int. CL 4 : 
Anmeld tag: 
Off nl gungstag: 



35 42 660 
D04H 3/05 

3. D zember 1985 

4. Juni 1987 
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1 . Freiflugstrecke F 





» Freif lugsfrecke F 
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